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Abstract 


A sprue bush (10) for an injection-moulding apparatus includes a hollow, inner core piece (20) of stainless 
steel, through which a through-channel (16) extends from the injection-moulding machine to the gate and 
around which there is arranged a helically wound electric heating element (32). The heating element (32) 
and the inner core piece (20) are cast with a highly conductive cast part (34) of copper and covered by an 
outer shell (40) of stainless steel. Fastened in the through-channel (16) is a spiral inner body (42) of steel, by 
which a rotating or swirling motion is imparted to the melt upon flowing through the gate into the mould 
cavity (18). This has the advantage that, by reducing the molecular orientation of the melt in one direction, 
the strength of the produ ct increases and any threading of the melt upon opening the mould for ejecting the 


product is reduced. 
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Description 


Angussbuchse fur Spritzgiessvorr ichtung 

Die Erfindung betrifft eine Angussbuchse fur eine Spritzgiessvorrichtung. 

mp. Es ist bekannt, dass die molekulare Ausrichtung die Festigkeit der im Spritzgussverfahren hergestellten 

r?SE- Kunststoffprodukte beeinflusst. Im allgemeinen wird angenommen, dass die Ausrichtung dadurch 

th verursacht wird, dass das Polymer in die Richtung des geringsten Widerstandes stromt, wobei die 

hervorgerufenen Spannungen allgemein parallel zur Fliessrichtung verlaufen. Die hieraus resultierende 

^ Ausrichtung in einer Richtung bewirkt, dass das fertige Produkt in Richtung der Ausrichtung starker und 

<^ quer dazu weniger biegefest ist. Ein von der Mitte her gespritzter Kaffeebecher hatte in vertikaler Richtung 

j> grossere, in Umfangsrichtung aber nur sehr geringe Festigkeit. Auf der anderen Seite ist es bekannt, 

jps Kunststoffilm mit zweiachsiger Molekularausrichtung zu formen, urn seine Festigkeitseigenschaften zu 
verbessern. 

r~ Vor kurzem hat man beim Spritzguss eine Drehbewegung der Spritzform verwendet, urn das Produkt mit 

TJ einer biaxialen oder multiaxialen Molekularausrichtung zu formen. Wahrend die Produktfestigkeit dadurch 

Overbessert worden ist, handelt es sich doch nicht urn eine praktische Losung des Problems, da sich 

_ Schwierigkeiten beim Aufbau und Betrieb der rotierenden Spritzformen ergeben. Das Verfahren ist nicht fur 

O die Anwendung bei mehreren Formhohlraumen geeignet und sehr schwierig bei unregelmassig geformten 

"ID Produkten durchzufuhren. 

Vor kurzem sind Versuche gemacht worden, biaxiale oder multiaxiale Molekularausrichtung durch eine 
Ausbildung des Formhohlraumes zu erreichen, durch die der eintretenden Schmelze eine unregelmassige 
Stromung erteilt wird. Das geschieht gewdhnlich durch Rippen oder anderen Fojien, auf die die 
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einfliessende Schmelze aujfl^jnd die sie in verschiedene Richtungen verj^fc. Wenn auch hinsichtlich 
einer erhohten ProduktfestiB^bessere Resultate erzielt werden, hat diesJ^prfahren naturlich den 
Nachteil, dass das Produkt diese in den Aufbau eingebrachten Rippen Oder anderen Formen fur diese Art 
der Einfullung enthalten muss. Unnotig zu sagen, dass dies fur einen grossen Produktbereich nicht 
zufriedenstellend ist. 

Bei einer ventilgesteuerten Spritzgiessvorrichtung sind diese Probleme durch eine Angussduse mit 
verbesserter Spitze gelost worden. Bei solchen Spritzgiessvorrichtungen besteht seit jeher das Problem, 
die Fadenbildung aus der Schmelze an der Angussoffnung zu verringern Oder zu verhindern, wenn sich die 
Form offnet, urn die Produkte aus dem Formhohlraum auszustossen. 

Dementsprechend besteht die Aufgabe der Erfindung darin, c:inc Ancju(#buc1ise der eingangs genannten 
Art zu schaffen, bei der der Schmelze eine Wirbelbewegung erteilt wird, urn die molekulare Ausrichtung in 
nur einer Richtung zu verringern. 

Erfindungsgemass ist eine solche Angussbuchse gekennzeichnet durch (a) einen langlichen Hohlkorper 
mit einem 1'in(,:, durch diesen hindurch von einem Einlass zu einem Auslass an dessen 
gegenuberliegenden Enden verlaufenden Durch laufkanal, (b) eine langliche Beheizungseinrichtung zur 
Beheizung des langlichen Hohlkorpers und (c) einen spiralformig gewundenen, lagefesten Innen- korper, 
der sich in dem Durchlaufkanal bis zu dessen 
Auslass erstreckt. 

Weiterhin ist eine Angussbuchse nitch der Erfindung gekenn- zeichnet durch (a) ein langliches, hohles 
inneres Kernstuck, dessen 

Innenwandung einen I3ngs durch dieses hindurch von einem Einlass zu einem Auslass an seinen 
gegenuber liegenden Enden verlaufenden, allgemein zylindri schen, zentralen Durchlaufkanal bestimmt 
und das aus einem hochfesten, korrosionsbestandigen, warmeleiten den Material gebildet ist, (b) ein 
langliches elektrisches Heizeiement, das urn das innere Kernstuck herum verlauft, (c) ein langliches, 
leitfahiges Gussteil, mit dem das innere Kernstuck und das Heizeiement weni(j#tCns uber einen Teil ihrer 
Lange vergossen und verbunden sind, und (d) einen spiralformig gewundenen, lagefesten Innen korper, 
der sich in dem zentralen Durchlaufkanal bis zu dessen Auslass erstreckt. 

Eine erfindungsgemasse Angussbuchse ist gekennzeichnet durch (a) ein langliches, hohles, inneres 
Kernstuck, dessen 

Innenwandung einen langs durch dieses hindurch von einem Einlass zu einem Auslass an dessen 
gegenuberlie genden Enden verlaufenden, zentralen Durchlaufkanal bestimmt, der allgemein zylindrisch ist 
und eine 

Verjungung mit zum Auslass hin allmahlich abnehmendem 

Durchmesser aufweist, und das aus hochfestem, korros.ionsbest::Sndigemt warmeleitenden Material 
cjcbildet ist, (b) ein elektrisch isoliertes, schraubenformig gewundenes 

Heizeiement mit einer Mehrzahl von im Abstand von einander das innere Kernstuck umgebenden 
Windungen und mit Anschlussen zur Verbindung mit einer ausseren elektrischen Stromquelle, (c) ein 
langliches, leitfahiges Gussteil, mit dem das innere Kernstuck und das Heizeiement uber deren Lange 
vergossen und verbunden sind und das aus einem Metall hoher WarmeleitfShigkeit gebildet ist, (d) einen 
vom Einlass bis zum Auslass durch den zentralen 
Durchlaufkanal verlaufenden, spiralformig gewundenen 

Innenkorper, der entlang seiner Kanten an der Innen wandung des inneren Kernstucks angebracht und aus 
einem korrosionsfesten Material gebildet ist und dessen 

Ganghohe und Starke am Ausgang allmahlich abnehmen, (e) einen langlichen Aussenmantel aus einem 
korrosionsfestem Metall, der das Gussteil umgibt, und (f) eine verdrehungssichere Halterung fur die 
Anguss buchse. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbi ] #dungen der Erfindung sind in Unteranspruchen 
gekennzeichnet. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in den Abbildungen dargestellt und wird nachfolgend an Hand 
der Bezugszeichen im einzelnen erlautert und beschrieben. 

Es zeigen 

Fig. 1 eine teilweise geschnittene perspektivi sche Ansicht einer Angussbuchse nach der 
Erfindung in einer Spritzgiessvorrichtung und 

Fig. 2 einen Schnitt durch die Angussbuchse und die Spritzgiessvorrichtung nach Fig. 1. 

Die Spritzgussmaschine hat eine Angussbuchse 10 in einer Formplatte 12 und einer Stutzplatte 14. Die 
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Angussbuchse 10 hat einei^fcchlaufkanal 16, durch den heisse, unter Dru^fcpsetzte Schmelze von 
einer (nicht gezeigten) Spri^Wsmaschine in einen Formhohlraum 18 flies^^ 

Die Angussbuchse 10 weist ein inneres Kernstuck 20 mit einer Innenwandung 22 auf, die den 
Durchlaufkanal 16 bestimmt, der sich von einem Einlass 24 zu einem Auslass 26 erstreckt, der die 
Angussdffnung zu dem Formhohlraum 18 r#tirn 18 darstellt. Wie zu sehen, ist der Durchlaufkanal 16 
allgemein zylindrisch mit Ausnahme eines abgeschrz ten Abschnitts 28 am Einlass 24, der die 
Spritzgussmaschine aufnimmt, und einer Verjungung 30 am Auslass 26. Das innere Kernstuck 20 umgibt 
ein schraubenformig gewundenes elektrisches Heizelement 32, das mit einem leitfahigen Gussteil 34 
vergossen ist.Das Heizelement 32 ist gegen das umgebende Material isoliert und in dem 
Ausfuhrungsbeispiel zweiadrig dargestellt; es erstreckt sich zum Anschluss an eine (nicht gezeigte) 
elektrische Energiequelle bis zu einer Ausgangsleitung 36 Die Windungen des Heizelements 32 sind 
voneinander getrennt, urn eine bestmdgliche Bindung des das Gussteil 34 bildenden leitfahigen Materials 
sowohl an die Oberflache der Windungen als auch an die Aussenf ] ache 38 des inneren Kernstucks 20 zu 
erreichen. Ein Aussenmantel 40 urn den leitfahigen Gussteil 34 bildet eine korrosionsbestandige 
Ausrustung. Die Angussbuchse 10 enthalt auch einen spiralformig gewundenen Innenkorper 42, der sich 
vom Einlass 24 zum Auslass 26 oder zur Angussoffnung durch den Durch ] aufkanal 16 erstreckt.Der 
spiralformige Innenkorper 42 ist mit seiner Aussenkante 44 an die Innenwandung 22 des inneren 
Kernstucks 20 hartgeldtet und ist so in seiner Stellung sicher festgehalten. Der Innenkorper 42 ist von 
genugender Starke, urn einen Bruch wahrend des Betriebs zu vermeiden, jedoch vermindert sich die 
Starke allmahlich am Auslass 26, urn die Drosselung beim Durchfluss der Schmelze durch die Verjungung 
30 und die Angussoffnung moglichst gering zu halten. Daruberhinaus nimmt im gleichen Bereich die 
Ganghohe der Spirale allmahlich ab, urn die der Schmelze beim Eintritt in den Formhohlraum 18 erteilte 
Wirbelbewegung zu vergrossern. 

Durch eine Isolierbuchse 46 ist die Angllssbuchse 10 in der Formplatte 12 und in der Stutzplatte 14 sicher 
gehaltert. Zur Verringerung von Warmeverlusten ist die von einem Kuhlelement 48 gekuhlte Formplatte 12 
durch T.uftspalt.e 50 von der beheizten Angussbuchse 1o getrennt. 

Urn eine Verdrehul-lg-der Angussbuchse 10 durch die von der Schmelze auf den spiralfdrmigen 
Innenlcorper 42 ausge ubten Krafte zu verhindern, ist das aussere Ende 52 eines in ein Loch 56 in der 
Angussbuchse 10 befindlichen Stiftes 54 in einen Schlitz 58 in der Stutzplatte 14 aufgenommen. 

Im Betrieb befindet sich die Angussbuchse 10 in der Spritzgiessvorrichtung zwischen der 
Spritzgussmaschine und dem Formhohlraum 18. Durch die Ausgangsleitung 36 wird das Heizelement 32 
mit Energie versorgt, und der Betrieb beginnt, nachdem die Angussbuchse 10 aufgeheizt ist. Von der 
Spritzgussmaschine wird unter Druck gesetzte Schmelze durch den Durchlaufkanal 16 eingespritzt. Die 
Spritzgussmaschine gibt dabei Druckstosse auf die Schmelze. 

Nach jedem Druckstoss zum Fallen des Formhohlraums 18 erstarrt die Schmelze im Bereich der 
Angussoffnung, und die Form wird zum Ausstoss der Spritzgussprodukte geoffnet und vor dem nachsten 
Druckstoss wieder geschlossen. Fur einen verlasslichen Betrieb ist besonders im Bereich der 
Angussoffnung eine Temperatursteuerung sehr kritisch. Fur einen glatten, gleichformigen Fluss der 
Schmelze muss das Heizelement 32 genugend Warme zur Verfugung stellen, ohne dass die fur eine 
schnelle Erstarrung und den Ausstoss erforderliche ausreichende Kuhlung des Formhohlraums 18 und der 
Angussoffnung durch das Kuhlelement 48 beeintrSchtigt wird. Bei der Aufgabe eines Druckstosses fliesst 
die Schmelze schnell durch den Durchlaufkanal 16, und die Spiralform des Innenkdrpers 42 erteilt der 
Schmelze beim Durchtritt durch die Angussoffnung in den Formhohlraum 18 eine Wirbelbewegung.Diese 
Wirbelbewegung der Schmelze beim Durchtritt durch die Angussoffnung wird durch die al Imahl ich 
abnehmende C > #ii#yhdhe de# -.1#i ri 1 t < ~#rin 1- gen Innenkorpers 42 so beschleunigt, dass sie so 
weit jis mdglich in den Formhohlraum 18 hineingetragen wird und dem ganzen Produkt durch die 
Vermeidung einer molekularen Ausrichtung der Schmelze in einer Richtung eine erhdhte Festigkeit 
verleiht. Diese Drehbewegung der Schmelze beim Verlassen der Angussoffnung hat die zusatzliche 
Wirkung, dass die Fadenbildung der Schmelze beim Orfnen der Form zum Ausstossen des Produktes ver 
inert wird, vermutlich deshalb, weil die molekulare Ausrichtung der Schmelze nicht mehr allgemein 
senkrecht zur Trennlinie verlauft. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrung besteht das innere Kernstuck 20 aus einem korrosionsbestandigen 
Material wie rostfreiem Stahl, urn korrodierenden Wirkungen mancher Schmelzen zu widerstehen und urn 
die notwendige Festigkeit zu besitzen. Der Aussenmantel 40 ist ebenfalls aus rostfreiem Stahl, damit 
Dauerhaftigkeit und Widerstand gegen aus dem Bereich der Angussoffnung entweichende, korrodierende 
Gase gewahrleistet sind. Der spiralformige Innenkorper 42 ist aus hochfestern Stahl und der leitfahige 
Gussteil 34 aus Kupfer, das mit dem Heizelement 32 vergossen ist und dadurch an die Oberflache der 
Windungen und an die Aussenfache 38 des inneren Kernstucks 20 gebunden wird.Das Kupfer ist 
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hochleitend, und dieser intea^rte Aufbau bewirkt eine hohe Warmeleitung^j^den Windungen des 
Heizelements 32 und eine^^nein gleichformige Warme ubertragung au1^»Vussenflache 38 des 

inneren Kernstucks 20. DiewP\ufbau hat die notige Festigkeit gegen die wiroerholte Hochdruckbelastung, 
wahrend die Starke des weniger gut leitenden Kernstucks 20 so gering als moglich gehalten werden kann. 
Auf diese Weise wird uber die (J#flZC J.tUnge der Ane.gussbuchse 10 gleichfonnig Warme auf die 
ScHmeZze ubertragen,und ortliche Temperatursteigerungen, die zum Durchbrennen des Heizelements 32 
oder zu einer Zersetzung der Schmelze fuhren konnten, werden vermieden. 

Zur Verringerung von Reibungsverlusten in der Schmelze und zur Vermeidung "toter Stellen" sind die 
Oberflachen des Innenkorpers 42 aus rostfeiem Stahl geglattet. 

Es konnen auch andere Ausbildungen des Innenkorpers 42 verwendet werden, z.B. konnte sich dieser nur 
uber einen Teil des Durchlaufkanals 16 bis zur Angussoffnung erstrecken. Zur Verhinderung einer 
Verdrehung der Angussbuchse 10 konnen zusatzliche Stifle 54 oder andere Mittel und fur unterschiedliche 
Giessvorgangc konnen auch andere Materialien fur die Angussbuchse 10 eingesetzt werden. 
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Claims 


Patentanspruche 1 . Angussbuchse fur eine Spritzgiessvorrichtung, gekenn zeichnet durch (a) einen 
langlichen Hohlkorper mit einem langs durch diesen hindurch von einem Einlass (24) zu einem Auslass 
(26) an dessen yegeniiberl 1 den Enden verlaufenden Durchlaufkanal (16), (b) eine langliche 
Beheizungseinrichtung zur 

Beheizung des langlichen Hohlkorpers und (c) einen spiralformig gewundenen, lagefesten 
Innenkorper (42), der sich in dem Durchlauf kanal (16) bis zu dessen Auslass (26) erstreckt. 

2. Angussbuchse fur eine Spritzgiessvorrichtung, gekenn zeichnet durch (a) ein langliches, hohles inneres 
Kernstiick (20), dessen Innenwandung (22) einen langs durch dieses hindurch von einem Einlass (24) zu 
einem 

Auslass (26) an seinen gegenuberliegenden Enden verlaufenden, allgemein zylindrischen, zentralen 
Durchlaufkanal (16) bestimmt und das aus einem hochfesten, korrosionsbestandigen, warmeleitenden 
Material gebildet ist, (b) ein langliches elektrisches Heizelement (32), das urn das innere Kernstuck (20) 
herum verlauft, (c) ein langliches, leitfahiges Gussteil (34), mit d & m das innere Kernstuck (20) und das 
Heizelement (32) wenigstens uber einen Teil ihrer 1"il, < 3e vergossen und verbunden sind, und (d) einen 
spiralformig gewundenen, lagefesten 
Innenkorper (42), der sich in dem zentralen 
Durchlaufkanal (16) bis zu dessen Auslass (26) erstreckt. 

3. Angussbuchse nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der spiralformig gewundene 
Innenkorper (42) an der Innenwandung (22) des inneren Kernstucks (20) befestigt ist und sich vom Einlass 
(24) bis zum Aus Zass (26) erstreckt. 

4. Angussbuchse nach Anspruch 2 oder 3, gekennzeichnet durch (e) einen langlichen Aussenmantel (40) 
aus korrosions festem Material, der das Gussteil (34) umgibt. 

5. Angussbuchse nach einem der Anspruche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass eine Aufnahme (56) 
fur ein 

Halteglied (54) zur verdrehungssicheren Halterung der 
Angussbuchse (10) vorgesehen ist. 

6. Angussbuchse nach einem der Anspruche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Heizelement (32) 
schrauben formig gewunden ist, eine Mehrzahl von im Abstand von einander das innere Kernstuck (20) 
umgebenden Win dingen bildet und Anschlusse zur Verbindung mit einer \trolnque ] ] e aufweist. 

7. Angussbuchse nach einem der Anspruche 2 bis 6, dadurch kennzeichnet, dass der zentrale 
Durchlaufkanal (16) eine Verjungung (30) mit zum Auslass (26) allmahlich abnehmendem Durchmesser 
aufweist. 

8. Angussbuchse nach einem der Anspruche 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der spiralformig 
gewundene innere kdrper (42) am Auslass (26) des zentralen !#irch1nuf- kanals (16) mit allmahlich 
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abnehmender Ganghohe v^^sehen ist. 

9. Angussbuchse nach An^Hrch 7 oder 8, dadurch gekenn zeichnet, dass C^spiralformig gewundene 
Innenkorper (42) am Auslass (26) des zentralen Durchlaufkanals (16) mit allmahlich abnehmender Starke 
ausgebildet ist. 

10. Angussbuchse fur eine Spritzgiessvorrichtung, gekenn zeichnet durch (a) ein langliches, hohles, 
inneres Kernstuck (20) dessen Innenwandung (22) einen l#in < js durch di dieses hindurch von einem 
Einlass (24) zu einem Auslass (26) an dessen gegenuberliegenden Enden verlaufenden, zentralen 
Durchlaufkanal (16) bestimmt, der allge mein zylindrisch ist und eine Verjungung (30) mit zum Auslass (26) 
hin allmahlich abnehmendem 

Durchmesser aufweist, und das aus hochfestem, korrosionsbestandigem, warmeleitenden Material 
gebildet ist, (b) ein elektrisch isoliertes, schraubenfdrmig gewun denes Heizelement (32) mit einer 
Mehrzahl von im 

Abstand voneinander das innere Kernstuck (20) umgebenden Windungen und mit Anschlussen zur 
Verbindung mit einer ausseren elektrischen Sti quelle, (c) ein langliches, leitfahiges Gussteil (34), mit dem 
das innere Kernstuck (20) und das Heizelement (32) uber deren Lange vergossen und verbunden sind und 
das aus einem Metall hoher Warmeleitfahigkeit gebildet ist, (d) einen vom Einlass (24) bis zum Auslass 
(26) durch den zentralen Durchlaufkanal (16) verlaufenden, spiralformig gewundenen Innenkorper (42), der 
entlang seiner Kanten an der Innenwandung (22) des inneren Kernstucks (20) angebracht und aus einem 
korrosionsfesten Material gebildet ist und dessen Ganghohe und Starke am Ausgang (26) all mahlich 
abnehmen, (e) einen langlichen Aussenmantel (40) aus einem korrosionsfestem Metall, der das Gussteil 
(34) umgibt, und (f) pille verdrechungssichere Tialt:erung fur die Anguss- buchse (10). 
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Eins AnguBbuchse (10) fur eine SpritzgieBvorrichtung ent- 
halt em hohles. inneres Kernstuck (20) aus rostfreiero Stahl, 
durch den sich ein Durchlaufkanal (16) von der SpritzguBma- 
schina bis zur AnguBoffnung erstreckt und um den herum ein 
schraubenftirmig gewundenes, elektrlsches Heizelement (32) 
angeordnet ist. Das Heizelement (32) und das innere Kern- 
stuck (20) sirid mit einem hochleitenden GuBteil (34) aus 
Kupfer vergossen und von einem Auflenmantel (40) aus 
rosttreiem Stahl bedeckt. Im Durchlaufkanal (16) ist ein 
spiralformigar Innenkorper (42) aus Stahl befestigt, durch den 
der Schmelze beim DurchfluB durch die AnguBoffnung in den 
Formhohlraum (18) eine Dreh- Oder Wirbelbewegung erteiit 
wird. Dies hat den Vorfeil, daB durch eine Verringerung der 
molekularen Ausrichtung der Schmelze in eine Richtung die 
Festigkeit des Produkts erhoht und eine Fadenbildung der 
Schmeize beim Offnen der Form zum AusstoB des Produktes 
verringert wird. (32 01 710) 



BUNDESDRUCKEREI BERUN 07.82 230 0W/729 


8/70 


Patentanspruche 


Anguflbuchse ftir eine SpritzgieBvorrichtung, gekenn- 
zeichnet durch 

einen langlichen Hohlk6rper mit einem langs 
durch diesen hindurch von einem EinlaB (24) 
zu einem AuslaB (26) an dessen yegoniiber) Icyni- 
den Enden verlaufenden Durchlauf kanal (16), 

eine langliche Beheizungseinrichtung zur 
Beheizung des langlichen Hohlkorpers und 

einen spiralfdrmig gewundenen, lagefesten 
Innenkorper (42) , der sich in dem Durchlauf- 
kanal (16) bis zu dessen AuslaB (26) erstreckt. 

Anguflbuchse fUr eine Sprit zgiefivorrichtung, gekenn- 
zeichnet durch 

(a) ein langliches, hohles inneres Kernstuck (20) , 
dessen Innenwandung (22) einen langs durch 
dieses hindurch von einem EinlaB (24) zu einem 
AuslaB (26) an seinen gegeniiberliegenden Enden 
verlaufenden, allgemein zylindrischen, zentralen 
Durchlauf kanal (16) bestimmt und das aus einem 
hochfesten, korrosionsbestandigen, warmeleitenden 
Material gebildet ist, 

(b) ein langliches elektrisches Heizelement (32) , 
das urn das innere Kernstuck (20) herum verlauft, 

(c) ein langliches, leitfahiges GuBtci] (34), mit dmi 
das innere Kernstuck (20) und das Hoi y.rj oniont ( 32) 
wenigstcns tiber einen Teil ihrer I,;incjc vcnjfir.sfii 
und verbunden sind, und 


(a) 

(b) 
(c) 


(d) einen spiralf tfrmig gewundenen, lagefesten 
Innenkorper (42), der sich in dem zentralen 
DurchJaufkanal (16) bis zu dessen AuslaB (26) 
erstreckt. 

3. AnguBbuchse nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB der spiralf ormig gewundene Innenkorper (42) 

an der Innenwandung (22) des inneren Kernstiicks (20) 
befestigt ist und sich vom EinlaB (24) bis zum Aus- 
Jafl (26) erstreckt. 

4. AnguBbuchse nach Anspruch 2 oder 3, gekennzeichnet 
durch 

(e) einen langlichen AuBenmantel (40) aus korrosions- 
festem Material, der das GuBteil (34) umgibt. 

5. AnguBbuchse nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Aufnahme (56) fur ein 
Halteglied (54) zur verdrehungssicheren Halterung der 
AnguBbuchse (10) vorgesehen ist. 

6. AnguBbuchse nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Heizelement (32) schrauben- 

f ormig gewunden ist, eine Mehrzahl von im Abstand von- 
einander das innere Kernstiick (20) umgebenden Win- 
diingen b.ildet und Anschliisse zur Verbindung mit einer 
SLromque] Je aufweist. 

7. AnguBbuchse nach einem der Anspriiche 2 bis 6, dadurch 
kennzeichnet, daB der zentrale Durchlauf kanal (16) 
eine Verjiingung (30) mit zum AuslaB (26) allmahlich 
abnehmendem Durchmesser aufweist. 
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8. AnguBbuchse nach einem der Ansprtiche 2 bis 7 , dadurch 
gekennzeichnet r daB der spiral f5rmig gewundene Innen- 
kttrper (4 2) am AuslaB (26) des zentralen Durch] nuf- 
kanaJ s (16) mit allmMhlich abnehmendor 

schen ist. 

9. AnguBbuchse nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der spiralformig gewundene Innenkorper 
(42) am AuslaB (26) des zentralen Durchlaufkanals (16) 
mit allmMhlich abnehmender Starke ausgebildet ist. 

10. AnguBbuchse fur eine SpritzgieBvorrichtung, gekenn- 
zeichnet durch 

(a) ein langliches, hohiles, inneres Krrnstuck (20) , 
densen Innenwandung (22)' einon Innyr. durch d1i\w;; 
hindurch von einem EinlaB (24) zu einem AuslaB (26) 
an dessen gegentiberliegenden Enden verlauf enden , 
zentralen Durchlaufkanal (16) bestimmt, der allge- 
mein zylindrisch ist und eine Verjungung (30) 

mit zum AuslaB (26) hin allmahlich abnehmendem 
Durchmesser aufweist, und das aus hochfestem, 
korrosionsbestandigem, warmeleitenden Material 
gebildet ist, 

(b) ein elektrisch isoliertes, schraubenf ormig gewun- 
denes Heizelement (32) mit einer Mehrzahl von im 
Abstand voneinander das innere Kornstuck (20) 
umgebenden Windungen und mit Ansch.Hissen zur 
Verbindung mit einer auBeren elektri schen Strom- 
quelle, 

(c) ein langliches, leitfahiges GuBteil (34), mit dem 
das innere Kernsttick (20) und das Heizelement (32) 
liber deren Lange vergossen und verbunden sind und 
das aus einem Metall hoher Warmeleitf ahigkeit 
gebildet ist, 
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(d) einen vom EinlaB (24) bis zum AuslaB (26) durch 
don zentralen Durchlauf kanal (16) verlauf enden , 
spiralfttrmig gewundenen Innenktirper (42), der 
entlang seiner Kanten an der Innenwandung (22) 
des inneren Kernstucks (20) angebracht und aus 
einem korrosionsf esten Material gebildet ist und 
dessen Ganghohe und Sta'rke am Ausgang (26) all- 
mahlich abnehmen, 

(e) einen langlichen AuBenmantel (40) aus einem 
korrosionsf estem Metall, der das GuBteil (34) 
umgibt, und 

(f) oino vcrdrchungsnJ chore Hnltcrung fur die Angufi- 
buchfjc ( 10) . 
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Patentanmeldung 

Jobst U. Gellert, 7A Prince Street, Glen Williams, 
Ontario, Kanada 
AnguBbuchse fur SpritzgieB vorr icht. ung 

Die Erfindung betrifft eine AnguBbuchse fur eine 
SpritzgieBvorr ichtung. 

Es ist bekannt, daB die molekulare Ausr ichtung die 
Festigkeit der im SpritzguBverf ahren hergestellten 
Kunststoffprodukte beeinfluBt. Im allgemeinen wird ange- 
nommen, daB die Ausr ichtung dadurch verursacht wird, daB 
das Polymer in die Richtung des geringsten Widerstandes 
stromt, wobei die hervorgeruf enen Spannungen allgemein 
parallel zur FlieBrichtung verlaufen. Die hieraus resul- 
tierende Ausrichtung in einer Richtung bewirkt, daB das 
fertige Produkt in Richtung der Ausrichtung starker und 
quer dazu weniger biegefest ist. Ein von der Mitte her 
gespritzter Kaffeebecher hatte in vertikaler Richtung 
groBere, in Umf angsrichtung aber nur sehr geringe Festig- 
keit. Auf der anderen Seite ist es bekannt, Kunststof f ilm 
mit zweiachsiger Molekularausrichtung zu formen, urn seine 
Festigkeitseigenschaften zu verbessern. 


Vor kurzem hat man beim SpritzguB eine Drehbewegung 
der Spritzform verwendet, um das Produkt mit einer 
biaxialen oder multiaxialen Molekularausrichtung zu 
formen. WShrend die Produktfestigkeit dadurch ver- 
bessert worden ist, handelt es sich doch nicht um eine 
praktische Losung des Problems, da sich Schwierigkeiten 
beim Aufbau und Betrieb der rotierenden Spritzformen 
ergeben. Das Verfahren ist nicht fiir die Anwendung bei 
mehreren Formhohlraumen geeighet und sehr schwierig 
bei unregelmafiig geformten Produkten durchzufiihren. 

Vor kurzem sind Versuche gemacht worden, biaxiale oder 
multiaxiale Molekularausrichtung durch eine Ausbildung 
des Formhohlraumes zu erreichen, durch die der eintre- 
tcnden Schmelze eine unregelmMBige Stromung ertei.lt 
wJrd. Das goschieht gewfthn3ich durch Rippen oder anderen 
Formen, auf die die einflieBende Schmelze auftrifft und 
die sie in verschiedene Richtungen verteilen. Wenn auch 
hinsichtlich einer erhohten Produktfestigkeit bessere 
Resultate erzielt werden, hat dieses Verfahren natiir- 
lich den Nachteil, daB das Produkt diese in den Aufbau 
eingebrachten Rippen oder anderen Formen fur diese Art 
der Einfiillung enthalten muB. Unnotig zu sagen, daB dies 
fiir einen groBen Produktbereich nicht zufriedenstel- 
lend ist. 

Bei einer ventilgesteuerten SpritzgieBvorrichtung sind 
diese Probleme durch eine AnguBduse mit verbesserter 
Spitze gelost worden. Bei solchen SpritzgieBvorrichtungen 
bost.eht seit jeher das Problem, die Fadenbildung aus der 
Schmelze an der AnguBof fnung zu verringern oder zu ver- 
hindern, wenn sich die Form offnet, um die Produkte aus 
dem Formhohlraum auszustoBen. 

Domcntsprechend besteht die Aufgabe der Erfindung darin, 
nine AnguBbuchse der eingangs genannten Art zu schaffen, 
bei der der Schmelze eine Wirbelbewegung erteilt wird, 
um die molekulare Ausrichtung in nur einer Richtung zu 
verringern. 
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ErfindungsgemSB 1st eine solche Anguflbuchse gekenn- 
zeichnet durch 

(a) einen 3a*nglichen Hohlkttrper mit eincin lfinyK durch 
diesen hindurch von einem EinlaB zu einem AuslaB an 
dessen gegenQberliegenden Enden verlaufenden Durch- 
laufkanal, 

(b) eine langliche Beheizungseinrichtung zur Beheizung 
des langlichen Hohlkorpers und 

(c) einen spiralformig gewundenen, lagefesten Innen- 
korper, der sich in dem Durchlaufkanal bis zu dessen 
AuslaB erstreckt. 

Weiterhin ist eine AnguSbuchse nach dor Erf inciting yekrnn- 
zeichnet durch 

(a) ein langliches, hohles inneres Kernstiick, dessen 
Innenwandung einen langs durch dieses hindurch von 
einem EinlaB zu einem AuslaB an seinen gegeniiber- 
liegenden Enden verlaufenden, allgemein zylindri- 
schen, zentralen Durchlaufkanal bestimmt und das aus 
einem hochfesten, korrosionsbestandigen, warmeleiten- 
den Material gebildet ist, 

(b) ein langliches elektrisches Heizelement, das urn das 
innere Kernstiick herum verlauft, 

(c) ein langliches, leitfahiges GuBteil , mit dcm das 
innere Kernstiick und das Heizelement wenjystnns fiber 
einen Teil ihrer Lange vergossen und verbunden sind, 
und 
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(d) einen spiralfdrmig gewundenen, lagefesten Innen- 
kttrper, der sich in dem zentralen Durchlauf kanal 
bis zu dessen AuslaB erstreckt. 

Eine erf indungsgemaBe AnguBbuchse ist gekennzeichnet 
durch 

(a) ein langliches, hohles, inneres Kernstiick, dessen 
Innenwandung einen langs durch dieses hindurch von 
einem EinlaB zu einem AuslaB an dessen gegenuberlie- 
genden Enden verlauf enden, zentralen Durchlauf kanal 
bestimmt, der allgemein zylindrisch ist und eine 
Verjungung mit zum AuslaB hin allmahlich abnehmendem 
Durchmesser aufweist, und das aus hochfestem, 
korrosionsbestSndigem, wa'rmclei tendon Material 
goblldct ist, 

(b) ein elektrisch isoliertes, schraubenf ormig gewundenes 
H.eizelement mit einer Mehrzahl von im Abstand von- 
einander das innere Kernstiick umgebenden Windungen 
und rait AnschliAssen zur Verbindung mit einer auBeren 
elektrischen Stromquelle, 

(c) ein langliches, leitfahiges GuBteil, mit dem das 
innere Kernstiick und das Heizelement uber deren Lange 
vergossen und verbunden sind und das aus einem Metall 
hoher Warmeleitf ahigkeit gebildet ist , 

(d) ejnen vom EinlaB bis zum AuslaB durch den zentralen 
Durchlaufkanal verlauf enden, spiralformig gewundenen 
Innenkorper, der entlang seiner Kanten an der Innen- 
wandung des inneren Kernstucks angebracht und aus 
einem korrosionsf esten Material gebildet ist und dessen 
Ganghdhe und Starke am Ausgang allmahlich abnehmen, 


(e) einen lMnglichen AuBenmantel aus einem 
korrosionsfestem Metall, der das GuSteil 
umgibt, und 

(f) eine verdrehungssichere Halterung fur die AnguB- 
buchse . 

Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der 
Erfindung sind in Unteranspruchen gekennzeichnet . 

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in den Abbil- 
dungen dargestellt und wird nachfolgend an Hand der 
Bezugszeichen im einzelnen erlautert und beschrieben. 
Es zeigen 

Fig. 1 eine teilweise geschnittene perspektivi- 
sche Ansicht einer AnguBbuchse nach der 
Erfindung in einer SpritzgieBvorrichtung 
und 

Fig. 2 einen Schnitt dnrch die AnguBbuchse und 
die SpritzgieBvorrichtung nach Fig. 1 . 

Die SpritzguBmaschine hat eine AnguBbuchse 10 in einer 
Formplatte 12 und einer Stiitzplatte 14. Die AnguBbuchse 10 
hat einen Durchlaufkanal 16, durch den heiBe, unter Druck 
gesetzte Schmelze von ein^r (nicht gezeigten) SpritzguB- 
maschine in einen Formhohlraum 18 flieBt. 

Die AnguBbuchse 10 weist ein inneres Kernstuck 20 mit 
einer Innenwandung 22 auf, die den Durchlaufkanal 16 
bestimmt, der sich von einem EinlaB 24 zu pinom AusloB 26 
erstreckt, der die AnguBoffnung zu dent PornthohJ mum 18 
darstellt. Wie zu sehen, ist der Durch I ;ni fkmici] 16 
allgemein zylindrisch mit Ausnahme eines abgeschriigt en 
Abschnitts 28 am EinlaB 24, der die SpritzguBmaschine auf- 
nimmt, und einer Verjiingung 30 am AuslaB 26. Das innere 
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Kernstiiek 20 umgibt ein schraubenformig gewundenes 
elektrisches Heizelement 32, das mit einem leit- 
fMhigen GuBteil 34 vergossen ist. Das Heizelement 32 
ist gegen das umgebende Material isoliert und in dem 
Ausfiihrungsbeispiel zweiadrig dargestellt; es erstreckt 
sich zum Anscblufl an eine (nicht gezeigte) elektrische 
Energiequelle bis zu einer Ausgangsleitung 36 • 
Die Windungen des Heizelements 32 sind voneinander 
getrennt, urn eine bestmogliche Bindung des das GuBteil 34 
bildenden leitfMhigen Materials sowohl an die Oberflache 
dor Windungen als auch an die AuBenflSche 38 des inneren 
Kernstiicks 20 zu erreichen. Ein AuBenmantel 40 um den 
leitfMhigen GuBteil 34 bildet eine korrosionsbestandige 
Ausrustung. Die AnguBbuchse 10 enthalt auch einen spiral- 
formig gewundenen Innenkorper 42, der sich vora EinlaB 24 
zum AuslaB 26 oder zur AnguBoffnung durch den Durch- 
laufkanal 16 erstreckt. Der spiralformige Innenkorper 4 2 
ist mit seiner AuBenkante 44 an die Innenwandung 22 des 
inneren Kernstiicks 20 hartgelotet und ist so in seiner 
Stellung sicher f estgehalten. Der Innenkorper 42 ist von 
genugender Starke, um einen Bruch wahrend des Betriebs 
zu vermeiden, jedoch vermindert sich die Starke allmah- 
lich am AuslaB 26, um die Drosselung beim DurchfluB der 
Schmelze durch die Verjungung 30 und die AnguBoffnung 
moglichst gering zu halten. Dariiberhinaus nimmt im 
gleichen Bereich d^'e Ganghohe der Sp.irale allmahlich ab, 
um die der Schmelze beim Eintritt in den Formhohlraum 18 
erteilte Wirbelbewegung zu vergroBern. 

Durch eine Isolierbuchse 46 ist die AngnBbuchse 10 
in der Formplatte 12 und in der Stutzplatte 14 sicher 
gehaltert. Zur Verringerung von Warmeverlusten ist die 
von eihem Kiihlelement 48 gekiihlte Formplatte 12 durch 
Luftspa] te 50 von der beheizten AnguBbuchse 1o getrehnt. 
Um eine Verdrehung der AnguBbuchse 10 durch die von der 
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ttbten KrSfte 2U verhindern, ist das Sufiere Ende 52 
eines in ein Loch 56 in der AnguBbuchse 10 bef indlichen 
Stiftes 54 in einen Schlitz 58 in der Sttttzplatte 14 
aufgenommen. 

Im Betrieb befindet sich die AnguBbuchse 10 in clcr 
SpritzgieBvorrichtung zwischen der SpriizguBmaschine 
und dem Pormhohlraum 18. Durch die Ausgangsleitung 36 
wird das Heizelement 32 mit Energie versorgt, und der 
Betrieb beginnt, nachdem die AnguBbuchse 10 aufgeheizt 
ist. Von der SpritzguBmaschine wird unter Druck gesetzte 
Schmelze durch den Durchlaufkanal 16 eingespritzt . Die 
SpritzguBmaschine gibt dabei Druckst6Be auf die Schmelze. 
Nach jedem DruckstoB zum Fiillen des Formhohlraums 18 
erstarrt die Schmelze im Bereich der AnguBof fnung, und 
die Form wird zum AusstoB der SpritzguBprodukte geoffnet 
und vor dem nachsten DruckstoB wieder gesch]ossen. Fur 
einen ver J 3 6 lichen Betrieb ist bcsondors im Bi-rcs.1ch.iicr 
AnguB5f fnung eine Temperatursteuerung sohr kriUsch. Fiir 
einen glatten, gleichformigen FluB der Schmelze muB das 
Heizelement 32 genugend Warme zur Verfugung stellen, 
ohne daB die fiir eine schnelle Erstarrung und den 
AusstoB erforderliche ausreichende Kuhlung des Formhohl- 
raums 18 und der AnguBof fnung durch das Kiihlelement 48 
beeintrachtigt wird. Bei der Aufgabe eines DruckstoBes 
flieBt die Schmelze schnell durch den Durchlaufkanal 16, 
und die Spiralform des Innenkorpers 42 erteilt der Schmelze 
beim Durchtritt durch die AnguBoffnung in den Formhohl- 
raum 18 eine Wirbelbewegung. Diese Wirbelbewegung der . 
Schmelze beim Durchtritt durch die AnguBoffnung w.ird 
durch die a J ImShl ich abnehinende Ganyhohe der. :;p.i r;i I I mm l- 
gen Innenkorpers 42 so beschl eunigt , daB sie so wc>it ;iJs 
moglich in den Formhohlraum 18 hineingetragen wird und 
dem ganzen Produkt durch die Vermeidung einer molekularen 
Ausrichtung der Schmelze in einer Richtung eine 
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erhohte Festigkeit verleiht. Diese Drehbewegung der 
Schmelze beim Verlassen der AnguBoffnung hat die 
zusStzliche Wirkung, daB die FSdenbildung der Schmelze 
holm ttffnen der Form zum AusstoBen des Produktes ver- 
rincjert wird, vermutlich deshalb, weil die molekulare 
Ausrichtung der Schmelze nicht mehr allgemein senkrecht 
zur Trennlinie verlauft. 

Bei einer bevorzugten Ausfiihrung besteht das innere 
Kernstiick 20 aus einem korrosionsbestandigen Material 
wie rostfreiem Stahl, um korrodierenden Wirkungen mancher 
Schmelzen zu widerstehen und um die notwendige Festigkeit 
zu besitzen. Der AuBenmantel 40 ist ebenfalls aus rost- 
freiem Stahl, damit Dauerhaf tigkeit und Widerstand gegen 
aus dem Bereich der AnguBoffnung entweichende , korrodieren- 
de Case gewahrleistet sind. Der spiralformige Innenkorper 
4 2 ist aus hochfestem Stahl und der leitfahige GuBteil 34 
aus Kupfer, das mit dem Heizelement 32 vergossen ist und 
dadurch an die Oberflache der Windungen und an die AuBen- 
fache 38 des inner en Kernstucks 20 gebunden wird. Das 
Kupfer ist hochleitend, und dieser integrierte Aufbau 
bewirkt eine hohe Warmeleitung von den Windungen des 
Heizelements 32 und eine allgemein gleichformige Warme- 
ubertragung auf die AuSenflache 38 des inneren Kern- 
stucks 20. Dieser Aufbau hat die notige Festigkeit gegen 
die wiederholte Hochdruckbelasturig, wahrend die Starke 
des weniger gut leitenden Kernstucks 20 so gering als 
mogJich gehalten werden kann. Auf diese Weise wird iiber 
die qanze I.Bnge der AnyuBbuchse 10 glei chf ormig Warmc auf 
die Schmelze ubertragen, und ortliche Temperatursteigerungen , 
die zum Durchbrennen des Heizelements 32 oder zu einer Zer- 
setzung der Schmelze fiihren konnten, werden vermieden. 
Zur Verringerung von Reibungsverlusten in der Schmelze und 
zur Vermeidung "toter Stellen" sind die Oberflachen des 
Innenkorpers 42 aus rostfeiem Stahl geglattet. 



Es konnen auch andere Ausbildungen des Innenkdrpers 42 
verwendet werden, z.B* k5nnte sich dieser nur uber einen 
Teil des Durchlaufkanals 16 bis zur Angufioffnung 
erstrecken. Zur Verhinderung einer Verdrchung dor AnguG- 
buchse 10 konnen zusStzliche Stifte 54 oder andere 
Mittel und fur unterschiedliche Giefivorgange konnen 
auch andere Materialien fur die Anguflbuchse 10 einqosetzt 
werden. 
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